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Beschreibung 

Vorrichtungen zum Transport von Materialrollen 

Die Erfindung betrifft Vorrichtungen zum Transport von Materialrollen gemaS dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1,2,3 oder 4. 

An bahnverariaeitenden Maschinen. beispielsweise Rollenrotationsdruckmaschinen, sind 
sogenannte Rollenwechsler vorhanden, die der Materialversorgung der Maschine, 
beispielsweise mit einer Druckstoffbahn, dienen. Bei einem Rollenwechsel wird die 
abgelaufene Materialrolle aus dem Rollenwechsler entnommen und durch eine neue 
Materialrolle ersetzt. Zum Transport der neuen Materialrollen zum Roilenwechsier bzw. 
zum Abtransport der abgelaufenen Materialrollen vom Rollenwechsler sInd verschiedene 
Transportsysteme aus dem Stand der Technik bekannt. 

In der EP 0 925 246 B1 1st eine komplexe Aniage zur Ver- und Entsorgung der 
Materialrollen am Rollenwechsler einer Druckmaschine beschrieben. Die Materialrollen 
werden dabei auf sogenannten ersten Transportwagen mit ihrer Umfangsflache gelagert. 
Die eigentliche Forderung der Materialrollen -erfolgtdann durch Aufladen der ersten 
Transportwagen auf sogenannte zwelte Transportwagen. Dies bedeutet mit anderen 
Worten, dass die ersten Transportwagen huckepack auf die zwerten Transportwagen 
geladen werden. Bei dem in der EP 0 925 246 B1 beschriebenen System sind insgesamt 
vier verschiedene Abschnitte fur die zweiten Transportwagen vorgesehen, wobei kelner 
der zweiten Transportwagen den Jewells zugeordneten Forderabschnttt veriassen kann. 
Unmittelbar vor dem Rollenwechsler ist ein Abschnitt fur einen zweiten Transportwagen 
vorgesehen, der in eine Aufachsposition und eine Entladeposition am Rollenwechsler 
verfahriDar ist. Durch Aufladen eines mit einer neuen Materialrolle beladenen ersten 
Transportwagens auf einen zweiten Transportwagen in diesem Abschnitt am 
Rollenwechsler kann die neue Materialrolle in die zur Aufachsung erforderiiche Position 
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gebracht warden. Entsprechend kann durch Aufladen einer abgelaufenen Materialrolle auf 
einen ersten Transportwagen, der mit dem zweiten Transportwagen in die Entladeposition 
verfahren worden ist, die abgelaufene iVlaterialrolle abtransportiert werden. 

Die JP 63-074852 A zeigt einen schienenlosen Transportwagen mit einer Hebeeinrichtung 
fur Materialrollen. Dieser Transportwagen nimmt die IVIaterialrollen von 
Zwischenspeicherstattonen ab und transportiert die Materialrollen in einen 
Rollenwechsler. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Vorrichtungen zum Transport von 
Materialrollen zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merkmaie des Anspruchs 1 , 2, 3 Oder 4 
geldst. 

Ein Vorteil der erfindungsgemaBen Vorrichtung liegt insbesondere darin, dass der zweite 
Transportwagen auf zumindest einem Transportweg auch in ein Lager verfahrbar ist, in 
dem auf mehreren Lagerplatzen neue und/oder vollstandig bzw. teilweise abgelaufene 
Materialrollen gelagert werden kdnnen. Der vorhandene zweite Transportwagen zur 
Aufachsung der Malerialrolien im Rollenwechsler kann auf diese Weise auch zum 
Transport der Materialrollen aus einem Lager bzw. in ein Lager hii^ein genutzt werden. 
AuBerdem ist es denkbar, dass der zweite Transportwagen neue Materialrollen entweder 
direkt zum Rollenwechsler fordert oder die neuen Materialrollen zunachst im Lager 
abgestellt und bis zum Abruf fur eine spatere Venwendung zwischengelagert werden. 
Insbesondere kann durch die neue Vorrichtung ein umstSndliches Umladen zwischen den 
einzelnen Abschnitten fur verschiedene zweite Transportwagen vemnieden werden, 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist das Lager als Zwischenlager, insbesondere 
in der Art eines Tageslagers, ausgebildet D. h. das Lager, das mit dem zweiten 
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Transportwagen anfahrbar ist, dient nicht zur Lagerung des gesamten Bestandes an 
Materialrollen, sondem ist ledigllch zur Zwischenlagerung eines bestimmten, 
vorzugsweise kleineren Anteils an Materialrollen in der Nahe des Rollenweclislers 
vorgesehen. Die Materialrollen im Zwischenlager sollten dabei vorzugsweise bereits 
ausgepacl^ und fOr den Rollenwechsel mit Kiebestellen vorbereitet sein. Ist das Lager in 
der Art eines Tageslagers ausgebildet, werden im Tageslager ungefahr soviel 
Materialrollen zwischengelagert, wie fiir den Tagesbedarf der bahnverarbeltenden 
Maschine ungefShr erforderlich sind. 

Prinzipiell ist es denkbar, dass die Materialrollen in den l^gerplStzen des Lagers 
wiederum vom ersten Transportwagen abgeladen werden. Dadurch i<onnen jedoch 
Beschadigungen an den Materialrollen auftreten. Die Lagerplatze im Lager sollten 
deshalb vorzugsweise derart ausgebildet sein, dass in jedem Lagerplatz zumindest ein 
erster Transportwagen anordenbar ist. Es kfinnen auch unbeiadene erste 
Transportwagen an den verschiedenen Lagerplatzen abgestellt werden, um dadurch 
einen relativ maschinennahen Lagerplatz fur die ersten Transportwagen zu schaffen. 

Bei der Anordnung der Transportwagen in den verschiedenen Lagerplatzen des Lagers 
solite vdfrzugsweise Wahlfreiheit bestehen, so dass im Ergebnis letztendlii^ jeder erste 
Transportwagen an jedem Lagerplatz des Lagers abstelibar ist. Dadurch wird eine sehr 
groBe Flexibilitat und Variabilitat bei der Nutzung des l-agers reaiisiert. 

Der Funktionsumfang zur Nutzung des zweiten Transportwagens kann erheblich dadurch 
gesteigert werden, dass der erste Transportwagen auf einem Transportweg auch in eine 
Auspackstation zum Auspacken der Materialrolle verfahrbar ist Auf diese Weise konnen 
neue Materialrollen nach dem Auspacken in der Auspackstation abgeholt und zu 
nachgeordneten Bearbeitungsstationen transportiert werden. 

Weiterhin ist es besonders vorteilhaft, wenn der erste Transportwagen auf einem 
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Transportweg auch in eine Klebestellenvorbereitungsstation verfahrbar ist. Auf diese 
Weise konne die ausgepackten Materialrollen nach der Anbringung der Klebestellen am 
Bahnanfang aus der Klebestellenvorbereitungsstation abgeholt und zu nachgeordneten 
Bearbeitungsstationen weitertransportiert werden. Dabei sind insbesondere auch 
Aniagekonfigurationen denkbar, bei denen die Klebestellenvorbereitungsstation zugleich 
als Auspackstation dient, so dass der erste Transportwagen die Materialrollen aus dieser 
Kombistation abholt und zu nachgeordneten Bearbeitungsstationen weitertransportiert. 

Im Sinne eines rationellen Materialtransports sollte die Auspackstation und/oder die 
Klebestellenvorbereitungsstation bezogen auf die Transportrichtung der iVIaterialrollen den 
!-agerplatzen im Lager vorgeordnet sein. Auf diese Weise werden beim Transport von 
ausgepackten bzw. Klebestellen vorbereiteten IVlaterialroIlen in das Lager nur sehr kurze 
Transportwege benotigt. Die ausgepackten bzw. klebestellenvorbereiteten Materialrollen 
konnen dann spater mittels des zweiten Transportwagens aus dem Lager abgeholt und 
zum Rollenwechsler weitertransportiert werden. 

Urn mfiglichst wenig Richtungswechsel beim Transport der Materialrollen zum 
Rollenwechsler erforderlich zu machen, ist es besonders vorteilhaft, wenn der 
Transportweg im Lager, auf dem der zweite Transportvii^agen verfahrbar ist, sich in 
vlitueller Verlangerung der Bahnlaufrichtung der bahnverarbertenden Maschine erstreckt. 

Altemativ bzw. additiv dazu kann sich der Transportweg im l-ager auch parallel zur 
Verlangerung der Bahnlaufrichtung der bahnverarbeitenden Maschine erstrecken, 
wodurch Insbesondere sehr kompakte Aniagenkonfiguratlonen realisierbar sind. 

In welcher Weise die Lagerplatze im Lager konfiguriert werden, ist grundsatzlich beliebig. 
Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform erstrecken sich vom Transportweg im Lager 
Stichstr&ige, Qber die die LagerplStze angefahren werden konnen. Dadurch ist es 
beispielsweise denkbar, dass der zweite Transportwagen den huckepack beladenen 
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ersten Transportwagen bis zum Stichstrang transportiert und dort der erste 
Transportwagen durch Einfahren in den Stichstrang die Materialrolle an den 
entsprechenden Lagerplatz ablagert. Auf diese Weise bleibt der erste Transportwagen 
zusammen mit der entsprechenden IVlaterialrolle an dem Lagerplatz, bis die Materialrolle 
wieder von dem Lagerplatz abgerufen und durch Aufladen des ersten Transportwagens 
auf den zweiten Transportwagen weitertransportiert wird. 

Je nach Aniagenkonfiguration konnen Lagerplatze auf beiden Selten des Transportweges 
Oder nur auf einer Seite des Transportweges vorgesehen seln. 

Fur die Funktion der Vorrichtung 1st eine moglichst exakte Positionierung des zweiten 
Transportwagens von groBer Bedeutung. Soil belspielsweise der zweite Transportwagen 
beim Abladen eines ersten Transportwagens vor einenn Stichstrang positioniert werden, 
ist die exakte Positionierung unerlasslich, da ansonsten der erste Transportwagen nicht in 
den Stichstrang eingefahren werden kann. Es sollte deshalb entlang zumindest 
bestimmter Abschnitte des Transportweges ein Wegmesssystenri vorgesehen sein, mit 
dem der zweite Transportwagen exakt positioniert werden kann. 

Fur die Betriebssicherheit sollte weiterhin eine Bereichs^icherung vorgesehen sein, 
durch die die Grenzen des Lagers gegen unbefugtes Betreten abgesichert werden. 

Auf besonders einfache Weise kann die Berelchsabsicherung durch Anbringung einer 
Umzaunung an den Grenzen des l-agers ausgebildet sein. Durch Nutzung der 
Bereichsabsicherung am Rollenwechsler als glelchzeitige Bereichsabsicherung des 
Lagers kann der Aufwand zur Realisation der Bereichsabsicherung abgesenkt werden. 

Zum Ein- bzw. Ausfdrdern von Materialrollen in das Lager kann eine Schleuse in der 
Bereichsabsicherung vorgesehen sein. Im Schleusenbereich sollte die 
Bereichsabsicherung vorzugsweise beruhrungslos arbeiten, beispielsweise durch Einsatz 
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von Lichtschranken Oder Ultraschallsensoren. Durch Anordnung der Sensoren in 
unterschiedlichen Hohen konnen komplexe Abfrageroutinen realisiert werden, so dass 
beispielsweise Materialrollen problemlos die Schleuse passieren konnen, wohingegen 
durch ein unbefugtes Obersteigen der Sensorsignale ein Alarm ausgeldst wird. 

Um zu venneiden, dass Materialrollen inn Lager zu lange gelagert werden, solite das 
Lager nacii dem FIFO-Prinzip (first in, first out) betrieben werden. Dies bedeutet, dass 
Materialrollen die zuerst dem Lager zugefulirt wurden, auch als erstes an den 
Rollenweclisler weitertransportiert werden. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeiciinungen dargestellt und werden im 
Folgenden nalier besclirieben. 

Es zeigen: 

Rg. 1 eine erste Variante einer Druckanlage mit einer Vorrrchtung zum Transport von 
Materialrollen; 

Rg. 2 eine zweite Variante einer Druckanlage mit einer Vorricl^tung zum Transport von 
Matencllrollen; 

Rg. 3 eine dritte Variante einer Druckanlage mit einer Vorriclitung zum Transport von 
Materialrollen; 

Fig. 4 eine vierte Variante einer Druckanlage mit einer Vorrichtung zum Transport von 
Materialrollen; 

Fig. 5 den Rollenwechsler der Druckanlagen gemaB Rg. 1 bis Rg. 4 im Querschnitt; 
Rg. 6 die Vonrichtung zum Transport von Materialrollen mit einem Transportwagen in 
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verschieden Positioner! ; 

Fig. 7 eine Vaiiante des Transportwagens zur Aufnahme von zwei Materialrollen; 

Rg. 8 eine weitere Variante einer Dmcl<anlage mit zwei Tageslagem. 

in Fig. 1 ist eitie Drucl<anlage mit einer Vorrichtung zum Transport von IVIaterialrollen 01 in 
scliematisciier Ansiclit von oben dargestellt. Aus einem Hauptlager 02 werden die 
verpaclcten ly/laterialrollen 01 mitteis eines geeigneten Transportmtttels, beispielsweise 
eines Klemmstaplers, in den Bereicli einer Auspackstation 03 transportiert und dort auf 
einer Rclienvorlage 04 abgelegt. In der Auspackstation 03 werden die Materialrolien 01 
manuell auf einen ersten Transportwagen 27 gerollt. Der erste Transportwagen 27 weist 
dazu an der Oberseite eine geeignete Mulde auf, die zur sicheren Lagerung der 
Materialrollen 01 geeignet ist. Per Tastendruck wird die iVlaterialrolle 01 bis zur Mitte der 
Auspackstation 03 transportiert, mittig positioniert und anschlieBend manuell ausgepackt. 
Nach dem Auspacken werden auBerdem durch das Bedlenpersonal die notwendigen 
Klebestellen 15 an dem Bahnanfang der l\/laterialrolle 01 angebracht, so dass die 
Auspackstation 03 zugleich aucli als Klebestellenvorbereitungsstation 03 dient. 

Die bahnverarbeitende Maschlne 06 ist in der Art einer Rollenrotationsdruckanlage 06 
ausgebildet, in der vier Druckwerke 07 liinterelnander von einer Bedruckstoffbalin 
durchlaufen werden. Die Bedruckstoffbahn kann dabei beispielsweise vierfarbig und 
beidseitig bedruckt werden und wird anschlieI3end in einem Trockner 08 getrocknet. Zur 
Versorgung der Druckwerke 07 mit der Bedoickstoffbahn ist der bahnverarbeitenden 
Mascfiine 06 ein Rollenweclisler 09 vorgeordnet, In dem zwei Materialrollen 01 
aufgespannt werden konnen. Mit dem Rollenwechsler 09 kann ein fliegender 
Rollenwechsel ohne Masciiinenstillstand realisiert werden. 



Insbesondere ist die Rollenrotationsdruckmaschlne als Tiefdruck- Oder 
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Offsetdruckmaschine (z. B. Akzidenzdruckmaschine) ausgebildet. Vorzugsweise sind 
z. B. Hallenboden, Lager und/oder Rollenwechsler und/oder Druckwerke z.B. 
hintereinander in einer Ebene 20 {bezogen auf die Bahnlaufriclitung) angeordnet. 

In unmittelbarer Nahe des Rollenweciislers 09 ist ein Lager 1 1 vorgesehen, das als 
Zwischenlagerzur Lagerung des Tagesbedarte an Materialrollen 01 ausgebildet ist. 
Beidseitig eines Transportweges 12 sind jeweils acht Lagerplatze 13 im Lager 1 1 
vorgesehen. In jedem Lagerplatz 13 kann ein erster Transportwagen 27 mit einer darauf 
gelagerten Materialrolle 01 abgestellt werden. 

Nach dem Vorbereiten der Klebestellen 15 an der Materialrolle 01 ubernimmt an der 
Auspackstation 03 im angehobenen Zustand der IVlaterialrolleOI , ein zweiter 
Transportwagen 27 die Materialrolle 01 und fahrt mit dieser zur Obergabeposition an den 
Transportwagen 32. Dort wird der Transportwagen 27 huckepack auf den 
Transportwagen 32 aufgeladen. Durch Verfahren des zweiten Transportwagens 32 kann 
die klebestellen vorbereitete Materialrolle 01 wahlweise uber einen Transportweg 14 direkt 
zum Rollenwechsler 09 Oder Qber den Transportweg 12 ins Lager 1 1 gefordert werden. 
Die Entscheidung daruber, ob die Materialrolle 01 von der Auspackstation 03 direkt zum 
Rollenwechsler 09 Oder ins Lager 1 1 gefordert wird, fallt di'e^Steuerung eines 
Materialversorgungssystems. 

Soli die klebestellenvorbereitete Materialrolle 01 ins Lager 11 gefordert werden, so fahrt 
der zweite Transportwagen 32 mit dem darauf huckepack aufgeladenen ersten 
Transportwagen 27 und der darauf aufgeladenen Materialrolle 01 uber den Transportweg 
12 ins Lager 1 1 ein bis ein leerer Lagerplatz 13 erreicht ist. Vor dem leeren Lagerplatz 13 
wird der zweite Transportwagen 32 dann derail positioniert, dass der erste 
Transportwagen 27 in den Stichweg 16 des Lagerplatzes 13 eingeschoben werden kann. 
AnschtieBend verlSsst der zweite Transportwagen 32 das Lager 1 1 wieder uber den 
Transportweg 12, wobei wahlweise auch ein anderer erster Transportwagen 27 aus dem 
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Lager 11 mitgenommen werden kann. Sobald am Rollenwechsler 09 eine neue 
Materialrolle 01 angefordert wird, wiYd entweder eine soeben ausgepackte Materialrolle 01 
aus der Auspackstation 03 uber den Transportweg 14 zum Rollenwechsler 09 gefordert 
Oder eine bereits mit Klebestellen 15 versehene Materialrolle 01 aus dem Lager 11 zum 
Rollenwechsler 09 gefdrdert. 

Da sich der Transportweg 12 durch das Lager 1 1 in virtueller Verlangerung der 
Bahnlaufrichtung durch die bahnverarbertende Maschine 06 erstreckt, ist bei Transport 
einer Materialrolle 01 aus dem Lager 11 zum Rollenwechsler 09 kein Richtungswechsel 
des zweiten Transportwagens 32 erforderlich. 

Das Lager 1 1 ist gegen unbefugtes Betreten geschutzt. An drei Seiten des Lagers 1 1 wird 
die Absicherung von einem abgesicherten Bereich, insbesondere einer Umzaunung, 
gebildet. An der zum Rollenwechsler 09 gerichteten Seite des Lagers 1 1 ist eine Schleuse 
18 in der Bereichsabsicherung 37 des Rollenwechslers 09 vorgesehen. Im Bereich der 
Schieuse 18 wird die Bereichsabsicherung 37 durch Lichtschranken Oder Sensoren, z. B. 
Lasersensoren, die berOhrungsios arbeiten, realisiert. 

Beim Ein- bzw. Auslagem der Materialrollen 01 ins Lager 11 wird nach dem FiFO-Prinzip 
gearbeitet um zu verhindern, dass die Materialrollen 01 zu lang im l^ger 11 
zwischengelagert werden, wodurch die Klebestellen 15 unbrauchbar werden. 

In Fig. 2 ist eine zweite Anlagenvariante schematisch dargestellt. Diese Variante 
unterscheidet sich von der in Fig. 1 dargestellten Variante dadurch, dass zwischen der 
Auspackstation 03 und dem Rollenwechsler 09 bzw. dem Lager 1 1 ein zus§tzllcher 
Transportweg 19 vorgesehen ist, Qber den der zweite Transportwagen 32 den huckepack 
geladenen ersten Transportwagen 27 und die darauf gelagerte Materialrolle 01 zum 
Rollenwechsler 09 bzw. zum Lager 11 fransportiert Im Transportweg 19 sind zwei 
Drehschelben 21 eingebaut, um die Richtungswechsel des ersten Transportwagens 27 
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zwischen der Auspackstation 03 und dem Lager 1 1 bzw. dem Rollenwechsler 09 zu 
realisieren. 

Bei der in Fig. 3 dargesteltten Aniagenvariante ist ein als Zwischenlager dienendes Lager 
22 vongesehen, bei dem sich ein Transportweg 23 durch das Lager 22 erstreckt und dabei 
rechtwinklig zur Bahnlaufrichtung der bahnverarbeitenden Maschine 06 verlSuft Beim 
Transport einer Materialrolle 01 von der Auspaci^station 03 zum Rollenwechsler 09 
durchfihrt der erste Transportwagen 27 entlang des Transportweges 23 das gesannte 
Lager 22. Je nacln Anforderung der Steuerung des Materialversorgungssystems wird eine 
in der Auspackstation 03 klebesteilenvorbereitete Materialrolle 01 entweder zunachst Im 
Lager 22 zwischengeiagert oder direkt zum Rollenwechsler 09 gefordert. AuSerdem kann 
bei Bedarf eine Materialrolle 01 , die bereits mit Klebestellen 15 vorbereitet ist, aus dem 
Lager 22 ausgelagert und zum Rollenwechsler 09 gefordert werden. Die Lagerplatze 13 
des Lagers 22 befinden sich dabei beidseitig des Transportweges 12, und somit parallel 
zur bahnverarbeitenden Maschine 06, woraus sich eine sehr kompakte 
Aniagenkonfiguration ergibt. 

In Frg. 4 Ist eine vierte Variation dargestellt, die weitgehend der in Rg. 3 dargestellten 
Aniage entspricht. Im^4z)nterschied zu der in Fig. 3 da^estellten Aniage sind beim Lager 
24 jedoch nur auf der linken Seite des Transportweges 12 Lagerplatze 13 vorhanden. so 
dass eine insgesamt noch kompaktere Aniagekonfiguration ermfiglicht wird. Die 
Steuerung der Aniage erfolgt uber einen Leitstand 26. 

In Fig. 5 ist der Rollenwechsler 09 im Querschnitt dargestellt. Zum An- und Abtransport 
von neuen bzw. abgelaufenen Materialrollen 01 dienen erste Transportwagen 27. Solche 
an sich bekannten Transportwagen 27 sind beispielsweise schienengefOhrt. Der 
Transportwagen 27 weist vier Laufrollen 28 auf, die auf Schienen rollen. Zum Antrieb der 
Transportwagen 27 kann beispielsweise ein unter Fiur verlaufender Schleppforderer 
vorgesehen sein, der z. B. ais umlaufende Kette ausgebildet ist. Mit dieser Kette Ist der 
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Transportwagen 27 zumindest zeitweise verbunden. An einem Gestell des 
Transportwagens 27 ist eine muldenartige Scheie 29 zur Aufnahme der Materialrollen 01 
angebracht. Diese als Aufnahme dienende Schale 29 ragt aus dem Boden 31 des 
Lagerraums heraus, wahrend der erste Transportwagen 27 unterhalb des Bodens 31 des 
Lagen*aunns versenkt verlauft. 

In den Stichstrangen 16 sind jeweils Gleisabschnitte vorgesehen, in die die ersten 
Transportwagen 27 nnit ihren Laufrollen 28 einfahren l<dnnen. In jedem i-agerplatz 13 ist 
dazu ein separater Kettenantrieb vorgesehen. Vorzugsweise weisen zumindest die 
Mehrzahl der Lagerplatze 13 separate Kettenarrtrlebe auf. 

Die Lagerplatze 13 bzw. Stichstrange 16 nehmen jeweils eine Materialrolle 01 bzw. einen 
Transportwagen 27 auf. Auch konnen diese aber auch genau 2 oder mehr Materialrollen 
01 aufnehmen. 

Zur Forderung der ersten Transportwagen 27 entlang der Transportwege 12 und 14 
dienen zweite Transportwagen 32. Das Gestell jedes zweiten Transportwagens 32 weist 
einen kurzen Gleisabschnitt 33 auf, in den jeweils ein erster Transportwagen 27 mit 
s^en Laufrollen 28 einfahren kann. Die zweiten Transportwagen 32^ind ebenfalls unter 
Flur angeordnet und mit vier auf Schienen gefuhrten Laufrollen 34 versehen. Zum Antrieb 
der zweiten Transportwagen 32 kfinnen ebenfalls Kettenforderer eingesetzt werden. 

Der zweite Transportwagen 32 kann in einer alternativen Ausfuhrung auch zwei 
Gleisabschnitte 33; 33' aufwiesen. Ein Abstand a der beiden Gleisabschnitte 33; 33' ist 
dabei groBer als ein maximaler Durchmesser Dmax der zu transportierenden Materialrollen 
01 . Vorzugsweise ist der Abstand a der beiden Gleisabschnitte 33; 33' des 
Transportwagens 32 gleich dem Abstand a der Gleisabschnitte 33; 33' der Stichstrgnge 
16 der Lagerplatze 13. 
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Mindestens einer der Transportwagen 27 kann einen Adapter zur Aufnahme von 
Restrollen tragen. 

Die Langsrichtung und Bahnlaufrichtung der bahnverarbertenden Maschine verlaufen im 
weserrtlichen in der gleichen Richtung. 

Zwischen den Lagerplatzen 13 und dem Rollenwechsler 09 sind keine Drehscheiben fur 
die TransportwSgen 27 angeordnet. Ebenso sind keine Drelischelben zwisclien den 
Lagerplatzen 13 und der Klebevorbereitungsstation 03 fur die Transportwagen 27 
angeordnet. 

I\yiindestens ein Druckwerk 07, der Rollenwechsler 09 und die Lagerplatze 13 sind 
annahernd in einer gemeinsannen Ebene 20 angeordnet. Vorteilhaft ist eine Anordnung 
ailer Druckwerke 07 in einer gemeinsamen Ebene 20. Die Bearbeitungsmaschine weist 
weiterhin einen einzigen Rollenwechsler auf. Der Transportweg des zweiten 
Transportwagens 32 und die LSngsachse 10 eines Trockners 08 der 
Bearbeitungsmaschine sind so angeordnet, dass sie In einer Flucht liegen, bzw. parallel 
versetzt verlaufend angeordnet sind. 

Als Bezugspunkt dient dabei bei den Druckwerken 07 und den Rollenwechsler 09 die 
Unterkante des jeweiligen Seitengesteil und, bei den Lagerplatzen 13 die Aufnahme der 
Transportwagen 27. Die gemeinsame Ebene 20 ist dabei der Gebaudeboden. 

Die Vorrichtung zum Transport von Materialrollen arbeitet unter Berucksichtigung der 
spezifischen, im Transport- bzw. Vorbereitungsprozess erfassten Rollendaten, wie z. B. 
Barcode und/oder Rollenbreite und/oder RoHenstatus und/oder Gewichte (Brutto-, 
Nettogewicht 1 , Nettogewicht 2) und/oder Webezeit und/oder Laufiange usw.. Dies 
umfasst beispielsweise die Datenerfassung und/oder Datenpflege und/oder 
Datenzuordnung im Gesamtprozess, d. h. vom Wareneingang bis zur IHulsenentsorgung. 
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Somit werden die Daten in den jeweiligen Prozessschrltten gehalten und verwaltet. 
Verbunden hiermit kann beispielsweise auch die Auswertung und Abspeicherung zur 
weiteren Venwertung dieser Daten uber ein geelgnetes Verwaltungssystem sein. 
Waiter besteht die Moglichkert, unter Nutzung der iiber den/die Rolienwechsler wahrend 
und nach dem Abwickelprozess erfassten Roliendaten zur Ubennahme in den 
spezifischen Datensatz der Roile und deren Zuordnung vorzunehmen. 

Weiterhin ist die Vorrichtung geeignet, sowohl in den Transport-, Vorbereltungs- und 
Datenverwaltungsprozessen Teil- bzw. Rucklieferrollen vom Produkfionsprozess zu 
handein und entsprechend zu venivalten. Dies schlielBt samtliche damit verbundene 
Prozesse ein. Eine Auspragung hiervon sind die mit den Transporten von Teiiroilen z. B. 
mit Adaptern verbundenen Vorgangen. Ebenfalls integriert werden konnen beispielsweise 
auch die Verwaitung der Adapter (mit und ohne Rollen) und samtliche hierfur 
erforderliclien Vorgange. 

Ein weiteres Auspragungsmerkmat einer derartigen Vorrichtung entsteht bei der 
VenA^endung von mehreren Roliwagen pro Lagerposition und sdmtliche hierzu 
erforderlichen Vorgangen. 

Eine Variante Ist ebenfalls die Verwendung eines Transfertisches mit mehreren 
SchienenstrSngen, welche weitere Optimieaingen der genannten Vorrichtung ermdglicht. 

Weitere mogliche Auspragung ist der Transport des Hulsenbehalters und dessen 
Dateninhaltes auf bestimmte, beispielsweise frei wahlbare Positionen im Lager bzw. zu 
weiteren mogllchen Positionen in der genannten Vonichtung zu transportieren. 
Beinhaltet konnen hier ebenfalls weitere Datenubergaben zum Venvaltungssystem bzw. 
zu weiteren Auswerte-Einheiten der l\/iaschine bzw. der Produktionsvorbereitung sein. 
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Bezugszeichenliste 

01 Materialrolle 

02 Hauptlager 

03 Auspackstation, Klebestellenvorbereitungsstation 

04 Rollenvorlage 
05 

06 bahnverarbeitende Maschtne, Bearbeitungsmaschine, Rollenrotationsdruckanlage, 
Rollenrotationsdruckmaschine 

07 Druckwerk, Bahnbearbeitungsstation 

08 Trockner 

09 Rollenwechsler 

10 Langsachse 

1 1 Lager, Tageslager 
11' Gleisabschnitt 

12 Transportweg 

13 Lagerplatz 

14 Transportweg 

15 Klebestellen 

1 6 Stichstrang, Stichweg 

1 7 abgesicherter Bereich 

18 Schleuse 

19 Transportweg 

20 Ebene 

21 Drehscheibe 

22 Lager, Tageslager 

23 Transportweg 

24 Lager, Tageslager 
25 
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26 Leitstand 

27 Transportwagen, erster 

28 Laufrolle 

29 Schale 
30 

31 Boden 

32 Transportwagen, zweiter 

33 Gleisabschnitt 
33' Gleisabschnitt 

34 Laufrolle 
35 

36 Obergabeposition 

37 Bereichsabsicherung, abgesicherter Bereich 



a 

Dmax 



Abstand der Gleisabschnitte bzw. der Stichstrange 

Maximaler Durchmesser einer zu transportierenden Materialrolle 
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Anspruche 

1. Vorrichtung zum Transport von Materialrollen (01), wobei die Materialrollen (01) auf 
einem ersten Transportwagen (27) angeordnet sind und dieser Transportwagen (27) 
auf einem zweiten Transportwagen (32) angeordnet ist, wobei der zweite 
Transportwagen (32) zwisclien einem Lager (1 1 ; 22; 24) mit mefireren Lagerplatzen 
(13) und einem Roilenwechsler (09) einer bahnverarbeitenden iVIaschine (06) 
verfahrt, wobei der zweite Transportwagen (32) mit dem ersten Transportwagen 
(27) und der darauf gelagerten Materialrolle (01) bis in sine Aufachs- und/oder 
Entladeposition des Rollenweclislers (09) fahrt. 

2- Vorrichtung zum Transport von iVlaterialroilen (01 ) von einem Lager (1 1 ; 22; 24) mit 
mehreren Lagerplatzen (13), wobei die Materialrollen (01) in den Lagerplatzen (13) 
auf jeweils einem ersten Transportwagen (27) angeordnet sind, wobei jedem ersten 
Transportwagen (27) ein fester Lagerplatz (13) zugewiesen ist 

3. Von^ichtung zum Transport von Materialrollen (01 ) von einem Imager (1 1 ; 22; 24) mit 
mehreren t-agerp!atzen (13) zu einer bahnverarbeitenden Maschine (06), wobei die 

^ bahnverarbeitenden l\/laschine (06) in l^ngsrichtung mehrer^ horizontal 
hintereinander angeordnete Bearbeitungsstationen (07, 08) aufweist und ein 
Roilenwechsler (09) in horizontaler Richtung vor den Bearbeitungsstationen (07, 08) 
angeordnet ist, wobei vor dem Roilenwechsler (09) und in virtueller Verlangerung 
zur Langsrichtung ein Transportweg (14) eines Transportwagens (32) vorgesehen 
1st und auf beiden Seiten dieses Transportweges (14) jeweils mehrere Lagerplatze 
(13) fur Materialrollen (01) angeordnet sind. 

4. Von'ichtung zum Transport von Materialrollen (01 ) von einem Lager (1 1 ; 22; 24) mit 
mehreren Lagerplatzen (13) zu einer bahnverari:)eitenden Maschine (06), wobei die 
bahnverarbeitende Maschine (06) in Langsrichtung mehrere horizontal 
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hintereinander angeordnete Bearbeitungsstationen (07) aufweist und ein 
Rollenwechsler (09) in horizontaler Richtung vor den Bearbeitungsstationen (07, 08) 
angeordnet ist, wobei die Lagerplatze (13) parallel zu der Langsrichtung und parallel 
zu den Bearbeitungsstationen (07) angeordnet sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialrolien (01) 
von einer der Bearbeitungsmaschlne (06) abgewanden Seite aus den Lagerplatzen 
(13) entnommen werden. 

6. Vonlchtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Lagerplatze 
(13) zwischen Bearbeitungsmaschine (06) und einem parallel zur Langsrichtung der 
Bearbeitungsmaschine (06) verlaufenden Transportweg (12) eines 
Transportwagens (32) zur Entnahme der Materialrolien (01 ) angeordnet sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen 
Bearbeitungsstation (07, 08) und Lagerplatzen (13) kein Transportweg eines 
Transportwagens (27; 32) angeordnet ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2, 3 oder 4, dadurch^ekennzeichnet, dass die 
Materialrolien (01) in den Lagerplatzen (13) auf ersten Transportwagen (27) gelagert 
sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 2, 3, 4 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass ein 
zweiter Transportwagen (32) jeweils einen ersten Transportwagen (27) 
transportierend angeordnet ist. 

10. Vomchtung nach Anspruch 1 , 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass auf die 
Transportrichtung der Materialrolien (01) bezogen die Lagerplatze (13) nach einer 
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Vorbereitungsstation (03) zum manuellen Oder maschinellen Aufbringung von 
Klebeelementen angeordnet ist. 

1 1 . Vorrichtung nach 1 , 2, 4 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass auf beiden Seiten 
des Transportweges (12) jeweils mehrere Lagerplatze (13) fur Materialrollen (01) 
angeordnet sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2, 3 Oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Lager 
(1 1 ; 22; 24) in der Art eines Zwischeniagers, insbesondere in der Art eines 
Tageslagers, ausgeblldet ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2, 3 Oder 4, dadurch gel<ennzeichnet, dass an den 
Lagerplatzen (13) des Lagers (11; 22; 24) mindestens zwei Materialrollen (01) 
gelagert sind, die bereits ausgepackt und fur den Rollenwechsel mit Klebestellen 
(15) vorbereitet sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 1 3, dadurch gekennzeichnet, dass alle neuen 
Materialrollen (01) mit Klebestellen (15) vorbereitet sind. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass an den 
Lagerplatzen (13) jeweils zumindest zeitweise ein erster Transportwagen (27) 
angeordnet ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die erston 
Transportwagen (27) wahlweise auf jedem Lagerplatz (13) des Lagers (1 1 ; 22; 24) 
abstellbar sind. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2, 8 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens ein erster Transportwagen (27) auf einem Transportweg (19) auch in 
eine Auspackstation (03) zum Auspacken der Materialrollen (01) verfahrbar ist 
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18. Vorrichtung nach Anspruch 1 7, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein 
erster Transportwagen (27) auf einem Transportweg (19) auch in eine 
Klebestellenvorbereitungsstatlon (03) zur Vorbereitung der Klebestellen (15) an der 
Materiatrolle (01) verfahrbar ist. 

1 9. Vorrichtung nach Anspruch 1 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Klebestellenvorbereitungsstation (03) zugleich als Auspackstation (03) nutzbar ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass in virtueller 
Verlangerung der Bahnlaufrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) ein 
Transportweg (12) im Lager (11) vorgesehen ist, auf dem der zweite 
Transportwagen (32) verfahrbar ist 

21 . Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass parailel zur 
Verlangerung der Bahnlaufrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) ein 
Transportweg (12) im Lager (11) vorgesehen ist, auf dem der zweite 
Transportwagen (32) verfahrbar ist 

22. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialrollen (01 ) 
Oder die ersten Transportwagen (27) von einer der bahnverarbeitenden Maschine 
(06) abgewandten Seite aus den Lagerplatzen (13) entnehmbar sind. 

23. Vom'chtung nach Anspruch 1 , 2 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Lagerplatze (13) uber Stichstrange (16), die sich insbesondere r^twinklig vom 
Transportweg (11) erstrecken. anfahrbar sind. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2 oder 4, dadurch gekennzeichnet, 

dass nur auf einer Selten eines Transportweges (12) lagerplatze (13) vorgesehen 
sind. 
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25. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass entlang 
zumindest bestimmten Abschnitten eines Transportweges (12) ein WegmeBsystem 
zur exakten Positioniemng des zwelten Transportwagens (32) vorgesehen ist. 

26. Vorrichtung nach Anspmch 1,2,3 Oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Lager 
(1 1 ; 22; 24) durch einen an den Grenzen des Lagers (1 1 ; 22; 24) angebrachte 
abgesicherten Bereich (17; 37) gegen unbefugtes Betreten abgesichert ist. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass der abgesicherte 
Bereich (17) des l-agers (11 , 24) abschnittsweise von einer Umzaunung gebildet 
wird. 

28. Vorrichtung nach Anspruch 26 oder 27, dadurch gekennzeichnet, dass der 
abgesicherte Bereich (1 7) des Lagers (1 1 ) abschnittsweise von der 
Bereichsabsicherung (37) des Rollenwechslers (09) gebildet wird. 

» 

29. Von^ichtung nach einem der Anspruche 26, 27 oder 28, dadurch gekennzeichnet, 
dass in der Bereichsabsicherung (37) zumindest eine Schleuse (18) zum Ein- 
und/oder Ausschleusen von Materialrollen (01) vorgesehen ist. 

30. Vorrichtung nach eineffi der Anspruche 29, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Lager (1 1) im Bereich der Schleuse (18) durch Uchtschranken oder 
Ultraschallsensoren gegen unbefugtes Betreten abgesichert Ist. 

31 . Vorrichtung Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Uchtschranken 
Oder Ultraschallsensoren vorhanden sind, die in unterschiedlichen Hohen 
angeordnet sind. 

32. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 31 , dadurch gekennzeichnet, dass in 
der bahnverarbeitenden Maschine (06) mehrere Bearbeitungsstationen (07) in 
Langsrichtung hintereinander vorgesehen sind. 
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33. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dass in 
der bahnverarbeitenden Maschine (06) zumindest eine Bearbeitungsstation (07) als 
Druckwerk (07) einer Rollendruckmaschine (06) ausgeblldet ist. 

34. Vorrichtung nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Rollendruckmaschine (06) durch die Druckwerke (07) einen horizontalen 
Bahnverlauf aufweist. 

35. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 , 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Lager (11 ; 22; 24) als FIFO-Lager ausgebildet ist. 

36. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2 Oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass zur 
Bedienung der bahnverarbeitenden i\/laschine ein Leltstand vorgesehen ist und das 
Lager (1 1 ; 22; 24) neben dem Leitstand angeordnet ist. 

37. Vonichtung nach Anspruch 1 , 2. 3 Oder 4, dadurqh gekennzeichnet, dass der erste 
Transportwagen (27) Laufrollen (28) aufweist und atif Schienen f^hrt. 

38. Vorrichtung nach Anspruch 1,2,3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite 
Transportwagen (32) Laufrollen (34) aufweist und auf Schienen fahrt. 

39. Vorrichtung nach Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet, dass ein Gestell des 
zweiten Transportwagens (32) einen kurzen Gleisabschnitt (33) aufweist, in dem der 
erste Transportwagen (27) einfahrt. 

40. Vorrichtung nach Anspruch 37 oder 38, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb 
der Transportwagen (27; 32) durch Kettenforderer erfolgt. 

41 . Vonichtung nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite 
Transportwagen (32) zwei in einem Abstand (a) angeordnete Gleisabschnitte (33; 
33*] aufweist. 
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42. Vorrichtung nach Anspruch 41 , dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand (a) der 
beiden Gleisabschnitte (33; 33') groBer ist als ein maximaler Durchmesser (Dmax) 
einer zu transportierenden Materialrolle (01). 

43. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2, 3 Oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens ein Tell der Lagerpiatze (13) und/oder den Lagerplatzen (13) 
zugehorigen StlchstrSnge (16) einen einzigen Transportwagen (27) aufnehmen. 

44. Vomchtung nach Anspruch 1 . 2, 3 Oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
ly/lehrzahl der l-agerplatze (13) und/oder den l-agerpiatzen (13) zugehdrigen 
Strichstrange (16) einen einzigen Transportwagen (27) aufnehmen. 

45. Vorrichtung nach Anspruch 1,2,3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass alle 
Lagerpiatze (13) und/oder den Lagerplatzen (13) zugehSrigen Strichstrange (16) 
einen einzigen Transportwagen (27) aufnehmen. 

46. Vomchtung nach Anspruch 43, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein Teil 
der Lagerplatze (13) und/oder den Lagerplatzen (13) zugehorigen Strichstrgnge (16) 
zwei Transportwagen (27) aufnehmen. 

47. Vorrichtung nach Anspruch 44, dadurch gekennzeichnet, dass die Mehrzahl der 
Lagerplatze (13) und/oder den Lagerplatzen (13) zugehSrigen Strichstrange (16) 
zwei Transportwagen (27) aufnehmen. 

48. Vorrichtung nach Anspruch 45, dadurch gekennzeichnet, dass alle l-agerplatze (13) 
und/oder den Lagerplatzen (13) zugehorigen Strichstrange (16) zwei 
Transportwagen (27) aufnehmen. 

49. Vorrichtung nach Anspruch 46, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein Teil 
der Lagerplatze (13) und/oder den l.agerpiatzen (13) zugehorigen Strichstrange (16) 
mehr als zwei Transportwagen (27) aufnehmen. 



wo 2005/080241 



PCT/EP2005/050569 



23 



50. Vorrichtung nach Anspruch 47, dadurch gekennzeichnet, dass die Mehrzahl der 
Lagerplatze (13) und/oder den Lagerplatzen (13) zugehSrigen Stichstrange (16) 
mehr als zwei Transportwagen (27) aufnehmen. 

51 . Vorrichtung nach Anspruch 48, dadurch gekennzeichnet, dass alle Lagerplatze (13) 
und/oder den Lagerplatzen (13) zugehorigen Strlchstrange (16) mehr als zwei 
Transportwagen (27) aufnehmen. 

52. Vonichtung nach Anspruch 1 , 2, 8 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens ein Transportwagen (27) einen Adapter zur Aufnahme einer Teilrolle 
tragt. 

53. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 3 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass zwei Lager 
(1 1 ; 1 1 ') mit jeweils einem zweiten Transportwagen (32) angeordnet sind. 

54. Vorrichtung nach Anspruch 53, dadurch gekennzeichnet, dass die Transportwege 
(14) der beiden Transportwagen (32) parallel verlaufend angeordnet sind. 

55. Vorrichtung nach Anspruch 53, dadurch gekennzeichnet, dass die iDeiden Lager (1 1 ; 
11') mrttels eines Glelses verbunden sind. 

56. Vorrichtung nach Anspruch 53, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den beiden 
Lagem (11 ; 1 V) eine Klebestellenvorbereitungsstation (03) angeordnet ist 

57. Vomchtung nach Anspruch 1 , 3, 9, 1 0 oder 53, dadurch gekennzeichnet, dass der 
zweite Transportwagen (32) die klebevorbereiteten IVIaterialrollen (01) in das Lager 
(1 1 ; 1 1') transportierend angeordnet ist. 
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58. Vorrichtung nach Anspruch 1.2,3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens zwei der in Langsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt 
hintereinander angeordneten Lagerplatze (13) und/oder den Lagerpiatzen (13) 
zugehorigen Stichstrangen (16) einen Abstand (a) aufweisen, der groBer ist als ein 
maxinnaler Durchnnesser (Dmax) der zu transportierenden Materialrolle (01). 

59. Vorrichtung nach Anspruch 1 . 2, 3, oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens zwei der In Langsrichtung der bahnverarbeitenden IVIaschine (06) direkt 
hintereinander angeordneten Lagerplatze (13) und/oder den Lagerplatzen (13) 
zugehorigen Stichstrangen (16) einen /^stand (a) aufweisen, der derart bemessen 
ist, dass zwei neue Materialrollen (01) lagerbar oder gelagertsind. 

60. Vorrichtung nach Anspruch 1 . 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
ly^ehrzahl der In Langsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine direkt 
hintereinander angeordneten Lagerplatze (13) und/oder den Lagerplatzen (13) 
zugehorigen Stichstrangen (16) einen Abstand (a) aufweisen, der groBer ist als ein 
maximaler Durchmesser (Dmax) der zu transportierenden Materialrolle (01). 

61 . Vorrichtung nach Anspruch 1,2,3, oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Mehrzahl der In Langsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt 
hintereinander angeordneten Lagerplatze (13) und/oder den Lagerplatzen (13) 
zugehSrIgen Stichstrangen (16) einen /\bstand (a) aufweisen, der derart bemessen 
ist, dass zwei neue Materialrollen (01 ) iagerbar oder gelagert sind. 

62. Vonlchtung nach Anspruch 1,2,3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass alle der in 
Langsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt hintereinander 
angeordneten Lagerplatze (13) und/oder den Lagerplatzen (13) zugehdrigen 
Stichstrangen (16) einen Abstand (a) aufweisen, der groBer ist als ein maximaler 
Durchmesser (Dmax) der zu transportierenden Materialrolle (01). 
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63. Vorrichtung nach Anspruch 1,2,3, Oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass alle der in 
Langsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt hintereinander 
angeordneten Lagerplatze (13) und/oder den Lagerplatzen (13) zugehorigen 
Stichstrangen (1 6) einen Abstand (a) aufweisen, der derart bemessen ist, dass zwei 
neue Materialrollen (01 ) lagerbar oder gelagert sind. 

64. Vomchtung nach Anspruch 2 oder 1 1 , dadurch gekennzeichnet, dass auf beiden 
Seiten des Transportweges (12) jeweils mindestens drei Lagerplatze (13) fur 
Materialrollen (01) angeordnet sind. 

65. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2, 3, oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass auf 
mindestens zwei der in Langsrichtung der bahnverarbeitenden l\/Iaschine (06) direkt 
hintereinander angeordneten Lagerplatzen (13) neue l\4aterialrollen (01) lagerbar 
Oder gelagert sind. 

66. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2, 3, oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass auf der 
l\/lehrzahl der in Langsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt 
hintereinander angeordneten Lagerplatzen (13) neue Materialrollen (01) lagerbar 
Oder gelagert sind. 

•n 

67. Vorrichtung nach Anspruch 1,2,3, oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass auf alien 
der in LSngsrIchtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt hintereinander 
angeordneten Lagerplatzen (13) neue Materialrollen (01) lagerbar oder gelagert 
sind. 

68. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass auf 
mindestens zwei der in l-angsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt 
hintereinander angeordneten lagerplatzen (13) Materialrollen (01) mit maximalem 
Durchmesser (Da,ax) lagerbar sind. 
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69. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass auf der 
Mehrzahl der in L&ngsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt 
hintereinander angeordneten Lagerplatzen (13) Materialrollen (01) mit maximalem 
Durchmesser (DmaJ lagerbar sind, 

70. Vorrichtung nach Anspruch 1,2,3 Oder 4, dadurch gel^ennzeichnet, dass auf alle 
der in Langsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt hintereinander 
angeordneten Lagerplatzen (13) l\/laterlalrollen (01) mit maximalem Durchmesser 
(Dmax) lagerbar sind. 

71 . Vorrichtung nach Anspruch 59, 61 , 63, oder 65 bis 67, dadurch gekennzeichnet, 
dass die neuen Materialrollen (01) mit Klebemittein (15) versehen sind. 

72. Vorrichtung nach Anspruch 3, 4 oder 32, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Langsrichtung und Bahnlaufrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) im 
wesentlichen in der gleichen Richtung verlaufen. 

73. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen 
den Lagerplatzen (13) und dem Rotlenwechsler (09) keine Drehscheibe fur die 

^ Transportwagen (27) angeordnet ist. 

74. Vorrichtung nach Anspruch 1 0, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den 
Lagerplatzen (13) und der Klebevorbereitungsstation (03) keine Drehscheibe fur die 
Transportwagen (27) angeordnet ist. 

75. Vorrichtung nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass mlndestens ein 
Dmckwerk (07), der Rollenwechsler (09) und die Lagerpiatze (1 3) annahemd in 
einer gemeinsamen Ebene (20) angeordnet sind. 

76. Vorrichtung nach Anspruch 75, dadurch gekennzeichnet, dass aile Druckwerke (07) 
in einer gemeinsamen Ebene (20) angeordnet sind. 
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77. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 3 Oder 4, dadurch gekennzelchnet, dass die 
bahnverarbeitende Maschine (06) einen einzigen Rollenwechsler (09) aufweist. 

78. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 9 Oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Transportweg (12) das zweiten Transportwagens (32) und die Langsachse (10) 
eines Trockners (08) der bahnverarbeitenden Maschine (06) in einer Flucht liegen. 

79. Vomchtung nach Anspruch 1 , 9 Oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Transportweg (12) des zweiten Transportwagens (32) und die l-angsachse (10) 
eines Trockners (08) der bahnverarbeitenden IVIaschine (06) parallel versetzt 
verlaufend angeordnet sind. 

80. Vorrichtung nach Anspruch 1,2,3 Oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass bei der 
Mehrzahl der Lagerplatze (13) jeder Lagerplatz (13) einen eigenen Antrieb zum 
Transport der Materialroilen (01) aufweist. 

81 . Vorrichtung nach Anspruch 1,2,3 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass be! der 
Mehrzahl der Lagerplatze (13) jeder Lagerplatz (13) jeweils ein eigenes Unterflur- 
Fordersystem fur die Transportwagen (27) angeordnet ist. 

82. Vorrichtung nach Anspruch 81 , dadurch gekennzeichnet, dass das Unterflur- 
Fdrdei^ystem ein umlaufendes Treibmtttel aufweist. 

83. Vorrichtung nach Anspruch 82, dadurch gekennzeichnet, dass das Trelbmittel als 
Kette ausgeblldet ist 

84. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2, 3 Oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass jeder erste 
Transportwagen (27) einen eigenen Antrieb aufweist. 

85. Vorrichtung nach Anspruch 80, dadurch gekennzeichnet, dass alle Lagerplatze (13) 
einen eigenen Antrieb aufweisen. 
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86. Vorrichtung nach Anspruch 81 , dadurch gekennzeichnet, dass alle Lagerplatze (13) 
jeweils eine eigenes Unterflur-Fordersystem aufweisen. 

87. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 3 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite 
Transportwagen (32) einen eigenen Antrieb aufweisen. 

88. Vorrichtung nach Anspruch 87, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb des 
zweiten Transportwagens (32) unabhangig von den Antrieben der ersten 
Transportwagen (27) betatlgbar ist. 
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Fig. 8 



